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РАЗРАБОТАНО В ИЭС
Малогабаритные установки для ЭЛС в приборостроении
Установка СВ-112
комплектуется стационар-
ной пушкой мощностью
до 15 кВт, двухкоордина-
тным столом (Х–Х′ и Y–Y′,
перемещение 200 мм),
универсальным
вращателем и задней бабкой
Десять установок
СВ-112/103 с внутренними
размерами вакуумной
камеры 640×640×640 мм
введены в промышленную
эксплуатацию.
Время вакуумирования
до 5⋅10–4 мм рт. ст.
составляет меньше 5 мин
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δ1 = δ6 [ξ + 4 – (ξ
2 + 8ξ + 4)1 ⁄ 2], (3)
где ξ = Δεb/Δε.Из данных регистрации для Δεb и Δε величинаξ может быть определена как ξ = 0,57576. При
толщине полосы δ = 1,8 мм с использованием
уравнения (3) можно определить толщину дефор-
мированного слоя δ1 = 0,48 мм, при этом расчет-ное снижение ОН в результате пропускания тока
через образец, определенное по уравнению (1) или
(2), составляет σ1ИЭТ ≈ 40 МПа.
Выводы
1. Определены режимы обработки, позволяющие
существенно повысить предел выносливости ряда
металлических материалов при циклическом наг-
ружении.
2. Показано, что данная обработка приводит
к существенному перераспределению ОН в свар-
ном шве, покрытии и материале после шлифо-
вания, что при применении ее на элементах кон-
струкций позволит повысить их циклическую
долговечность.
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The paper presents experimental data on improvement of cyclic fatigue life of stainless steel and aluminium alloy samples
as a result of treatment based on direct passage of electric current through the material. Data of calculation-experimental
studies of residual welding stress relaxation under the impact of induced electric current are described. 
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РАЗРАБОТАНО В ИЭС
Высокопроизводительные установки
для ЭЛС шестерен и буровых долот
Промышленные установки тактового типа (УЛ-157, АВТО-ЗАЗ, Мелитополь)
применяются для сварки блоков шестерен коробок передач
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Успешное внедрение новых технологических
процессов стало возможным благодаря резкому
увеличению выпуска современного сварочного
оборудования. В разделе «Источники питания для
дуговой сварки» было представлено много типов
сварочных трансформаторов, механических пре-
образователей постоянного тока и полупроводни-
ковых выпрямителей, разработанных ВНИИЭСО,
ИЭС им. Е. О. Патона, НИАТ, заводом «Элект-
рик» и др. Широко были представлены сотни об-
разцов аппаратов для дуговой сварки, машин для
контактной сварки, станков, держателей, различ-
ных установок сварочных постов и другого обо-
рудования. ИЭС им. Е. О. Патона на выставку
представил сварочный трактор ТС-32 со сколь-
зящим водоохлаждаемым медным ползуном, при-
нудительно формирующим нижний валик шва;
трактор ТС-33 для автоматической сварки сты-
ковых и угловых алюминия толщиной до 40 мм
полуоткрытой дугой по слою флюса с универсаль-
ной настройкой для укладки шва между колес и
рядом с трактором (в том числе и кольцевых швов
на сосудах диаметром 1000 мм и выше); рель-
совый аппарат А-372р и магнитошагающий ап-
парат А-501М, которые с успехом демонстрирова-
лись в Брюсселе и Нью-Йорке; пистолет А-564 для
приварки шпилек под флюсом в нижнем, верти-
кальном и потолочном положениях; универсаль-
ный трактор ТС-17М, полуавтоматы ПШ-5 и др.
Полуавтомат А-547р конструкции ИЭС им. Е. О.
Патона предназначался для сварки в углекислом
газе проволокой диаметром 0,6...1,2 мм на токах
20...200 А металла малой толщины во всех прос-
транственных положениях. Демонстрировался
комплект из шлангового держателя, подающего
механизма вместе с катушкой проволоки в общем
футляре, пульта управления, газовой аппаратуры
и выпрямителя ВС-200. Для точечной контактной
сварки ИЭС им. Е. О. Патона разработал мало-
габаритные клещи К-165 со встроенным транс-
форматором, подвесные машины для стыковой
сварки оплавлением рельсов (К-155) и труб
(КТСА-1). Большое количество универсальных и
специализированных машин и клещей для всех
способов контактной сварки было представлено
ВНИИЭСО и заводом «Электрик». Другие тех-
нологические процессы также были обеспечены
высокоэффективным оборудованием. По техни-
ческим данным отечественное оборудование не
уступало лучшим зарубежным образцам, а кон-
структивные решения послужили основой для
создания нового оборудования.
Выставка привлекла внимание специалистов
многих отраслей производства, продемонстриро-
вала высокий уровень сварочного производства
в СССР и оказала существенное влияние на даль-
нейшее развитие сварки. 
РАЗРАБОТАНО В ИЭС
Сварка в авиастроении
Введена в эксплуатацию установка КЛ-138
Отличительной особенностью этой установки является наличие аппаратуры для косметического
заглаживания корневой части швов,  в том числе в труднодоступных удаленных местах.
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